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Seria F Podrecznik uzytkownika

Informacja FCC

Stotly Serii F zostaly przetestowane i uznane za zgodne z limitami dla urzadzen cyfrowych Klasy
A, zgodnie z Czescig 15 Zasad FCC. Limity te zaprojektowano celem zapewnienia stosownej
ochrony przed szkodliwymi zaktdéceniami podczas eksploatacji urzadzen w otoczeniu
komercyjnym. Urzadzenia do ciecia wytwarzaja, wykorzystuja i moga wypromieniowywad
energie fal radiowych i jesli nie sa zainstalowane i uzytkowane zgodnie z instrukcja, moga
powodowac szkodliwe interferencje z komunikacja radiowa. Uzytkownik przejmuje ryzyko
wszelkich szkodliwych interferencji spowodowanych uzytkowaniem urzadzen w obszarach
mieszkalnych.

Uwagal

Zmiany lub modyfikacje niezatwierdzone wyraznie przez zgodno$¢ FCC Summa moga
uniewaznic¢ prawo uzytkownika do eksploatacji tego urzadzenia.

Informacja DOC

Seria F nie przekracza limitéw Klasy A dla szuméw radiowych w przypadku urzadzen
cyfrowych, okreslonych w Przepisach dot. Szumu Radiowego kanadyjskiego Departamentu
Komunikacji.

Informacja

Summa zastrzega sobie prawo do zmodyfikowania informacji zawartych w niniejszej
Instrukcji Obstugi, w dowolnym czasie, bez uprzedniego powiadomienia. Nieupowaznione
powielanie, modyfikacja, dystrybucja lub ekspozycja sa zabronione. Wszelkie prawa
zastrzezone.

Dyrektywa dot. Utylizacji Urzadzen Elektrycznychii
Elektronicznych (WEEE)

Na niniejszym produkcie widnieje ten symbol (po prawej). Oznacza on, ze

produktu nie wolno wyrzucaé¢ z odpadami komunalnymi, nalezy usunaé¢ go

osobno. Urzadzenia elektryczne i elektroniczne moga zawiera¢ materiaty
niebezpieczne dla srodowiska i zdrowia ludzkiego, dlatego nalezy usuwac je w
wyznaczonych zaktadach lub zwraca¢ do sprzedawcy detalicznego w celu _
przeprowadzenia stosownego recyklingu.

Jesli produkt ma zostaé¢ zutylizowany, a wciaz dziata, warto rozwazyé jego
recykling/ponowne uzycie poprzez przekazanie go instytucjom charytatywnym, jego
sprzedaz, lub wymiane jego czesci u swojego sprzedawcy detalicznego.

Rejestracja urzadzenia do ciecia

Urzadzenie mozna zarejestrowac na ponizszej stronie:
https://www.summa.com/support/product-registration/

Brak rejestracji urzadzenia moze spowodowad opdznienie odpowiedzi na zapytania
gwarancyjne i serwisowe.
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— SERIES

1 ELEMENTY MASZYNY

1.1 Bezpieczenstwo i Wymagane Srodowisko Pracy

1.1.1 Bezpieczeristwo
1.1.1.1 Informacje Ogdine

Celem instrukcji obstugi jest nie tylko wyjasnienie procedur eksploatacyjnych w ramach
uzytkowania urzadzenia. Przedstawia ona rowniez wtascicielowi, uzytkownikom i operatorom
procedury bezpieczenstwa w celu zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej eksploatacji maszyny
zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie informacje zawarte w niniejszej instrukcji nalezy przeczyta¢ i zrozumieé przed
rozpoczeciem jakiejkolwiek eksploatacji urzadzenia.

Producent nie ma bezposredniej kontroli nad eksploatacja i zastosowaniem urzadzenia. Za
prawidtowe praktyki bezpieczenstwa wytaczna odpowiedzialno$¢ ponosi wiasciciel, uzytkownik
i operator.

Wszelkie instrukcje i ostrzezenia bezpieczenstwa zawarte w niniejszej instrukcji sa uzaleznione
od uzytkowania urzadzenia w prawidtowych warunkach pracy i bez modyfikacji pierwotnej
konstrukcji.

Prawidtowe uzytkowanie i limity zastosowania urzadzenia zaleza od modutu i narzedzia
zastosowanego w potaczeniu z materiatem.

Wszelkie zastosowania urzadzenia wykraczajgce poza mozliwosci pofaczenia narzedzia i
materiatu uznaje sie za nieprawidtowe uzytkowanie i moga one spowodowac okaleczenie i/lub
powazne uszkodzenie urzadzenia oraz doprowadza do utraty gwarancji.

Instalacje maszyny, akcesoriéow i czeéci zamiennych moze przeprowadzaé¢ wytgcznie
przeszkolony i upowazniony personel. Ponadto stosowane musza by¢ opisane procedury

konserwacji, realizowane przez przeszkolonych pracownikéw.

1.1.1.2 Symbole zastosowane w niniejszef instrukcji

Ostrzezenia z ciemnym (czerwonym) symbolem. Oznaczaja
bezposrednie zagrozenie, ktére moze spowodowadé powazne
okaleczenie i wptynacé na zdrowie i bezpieczenstwo.

Ostrzezenia z jasnym (z6ttym) symbolem. Oznaczajg niebezpieczna
sytuacje, ktéra moze spowodowal okaleczenie i powazne
uszkodzenie maszyny.

Uwagi z ciemnym (czerwonym) symbolem. Oznaczaja uzyteczne
informacje, pozwalajace unikna¢ uszkodzenia sprzetu i przedtuzyé
trwatos¢ uzytkowa urzadzenia.

Uwagi z jasnym (z6ttym) symbolem. Oznaczaja uzyteczne
wskazowki zwiekszajace przyjaznosé dla uzytkownika i znacznie
utatwiajace prace.
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3
)‘ Uwaga: 0golne wskazowki i przydatne informacje.

1.1.1.3 Symbole bezpieczeristwa na urzadzeniu
Na niektérych elementach urzadzenia znajduja sie oznaczenia bezpieczenstwa. Objasniono je
ponizej.

Uwaga

Instrukcje serwisowe przeznaczone sa tylko dla wykwalifikowanych serwisantéw.
Aby zmniejszyé ryzyko porazenia elektrycznego, osoby niewykwalifikowane
powinny wykonywac jedynie czynno$ci serwisowe opisane w instrukcji obstugi.

Uwaga

Zawiera laser Klasy 2. Nie patrze¢ bezposrednio w kierunku wiazki.

Urzadzenie zgodne z CFR Cze$¢ 21, Rozdziat I, Sekcja J, Punkty 1010.2, 1010.3,
1040.10i 1040.11 obowiazujace w chwili wytworzenia.

Sterowanie, regulacja, lub wykonanie procedur innych niz opisano w niniejszej
Instrukcji moga spowodowaé niebezpieczne narazenie na dziatanie
promieniowania.

Uwaga
Ostre krawedzie.
Nie dotykaé narzedzi gotymi rekami — grozi okaleczeniem. Nie dotykac.

Uwaga

Elementy ruchome.

Nie umieszczac czesci ciata w torze ruchu.

Urzadzenie to nie nadaje sie do uzytkowania w miejscach, gdzie moga pojawic sie
dzieci.

Urzadzenie nie jest przeznaczone do uzytku przez dzieci.

Unika¢ dotykania ruchomych czesci oraz umieszczania w strefie ciecia dtoni,
odziezy, bizuterii lub wlosow.

Urzadzenie nieuzywane przez dtuzszy czas odtaczy¢ od zasilania.

Uwaga
Goraca powierzchnia.
Nie dotykac zaznaczonych czesci.

Ostrzezenie
W niektérych przypadkach nalezy stosowac $rodki ochrony oczu i/lub stuchu.

op > P>

Przestrzegac wszystkich symboli ostrzegawczych na urzadzeniu.
Wewnatrz nie ma czes$ci przeznaczonych do obstugi przez uzytkownika. Prace serwisowe moze
wykonywa¢ tylko wykwalifikowany personel.
Wytacz urzadzenie i skontaktuj sie z przedstawicielem serwisu w kazdym z ponizszych
przypadkow:

e Widoczne uszkodzenia mechaniczne.

e Uszkodzony przewdd zasilajacy.

e Urzadzenie (lub jego elementy) uszkodzone wskutek uderzenia

e Rozlanie cieczy na urzadzeniu.

e Nietypowy dzwiek, dym lub zapach dochodzacy z urzadzenia.
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1.1.1.4 Srodki bezpieczeristwa

OSTRZEZENIE: Urzadzenie to nie nadaje sie do uzytkowania w miejscach, gdzie
moga pojawic sie dzieci.

1.1.1.4.1 SRODKIBEZPIECZENSTWA ZWIAZANE Z RUCHEM

OSTRZEZENIE: Istnieje ryzyko okaleczenia wskutek pochwycenia
lub zakleszczenia w ruchomych elementach urzadzenia.

0 Rece, wlosy, odziez i bizuterie nalezy trzymac¢ z dala od
ruchomych czesci. Nie zaktadac bizuterii, luznej odziezy, szalikdw,
rozpietych kurtek ani rekawdw.

Obszary niebezpieczne mozna podzieli¢ na trzy czesci

Strefa zagrozenia ogélnego

Y/

Strefe zagrozenia ogdlnego najtatwiej okresli¢, jako caty obszar, w ktérym znajduje sie
urzadzenie, obejmujacy tez ruchome czesci.
OSTRZEZENIE: Gorna belka jest szersza niz sam stét. Oznacza to, ze strefa
zagrozenia jest szersza niz sam stot. Na rysunku przedstawiono goérna belke w
potozeniu najbardziej oddalonym od przodu maszyny. Maksymalne potozenie tylne
zaznaczono jasniejszym kolorem.




Seria F Podrecznik

Strefa bezpieczenstwa podczas eksploatacji

Podczas normalnej produkcji operator powinien trzymac sie poza obszarem zaznaczonym
kolorem jasnoszarym. Jesli operator wkroczy do tej strefy, zadziata wyzwalacz, lub czujniki
optyczne moga wykry¢ obecnos$¢ operatora i automatycznie zatrzymad prace urzadzenia.
Aktualne zadanie nie przepadnie, ale zaden element stotu nie poruszy sie, dopoki operator nie
opusci tej strefy i nie nakaze urzadzeniu kontynuacji pracy (za pomoca AXIS CONTROL).

jasnoszarym w celu wymiany nosnika lub narzedzi, nalezy Scisle przestrzegad

0 OSTRZEZENIE: Jeéli operator musi wkroczy¢é w strefe zaznaczong kolorem
procedur przewidzianych dla tych dziatan, okreslonych w dalszej czeéci instrukcji.

Strefe bezpieczenstwa dla pozostatego personelu zaznaczono kolorem ciemnoszarym.
Rozciaga sie ona na 1 metr poza strefe zagrozenia i 1 metr od stanowiska operatora.

OSTRZEZENIE: Operator musi zawsze upewnié sie, ze nieuzywany pilot znajduje
sie w stacji tadowania. W ten sposdb zadna inna osoba nieumyslnie nie wcisnie
przyciskow i nie uruchomi urzadzenia, gdy operator znajduje sie w strefie

zagrozenia.
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Strefa zagrozenia wokat gltowicy

Gtowicy z modutami oraz obszaru ok. 20 cm wokot niej uznaje sie za strefe wyjatkowego
zagrozenia podczas instalacji modutu/narzedzia. Kiedy operator pracuje w tej strefie, musi
zachowac wyjatkowa ostrozno$¢. W razie koniecznos$ci wymiany modutu lub narzedzia,
operator musi wykona¢ pewne dziatania w strefie zagrozenia wokét gtowicy. Dlatego operator
musi upewnic sie, ze urzadzenie nie wykona nieoczekiwanych ruchow w trakcie wymiany. Sa
tylko dwa mozliwe sposoby zapewnienia, iz urzadzenie nie wykona niespodziewanych ruchoéw:
wymiana modutu/narzedzia, gdy maszyna jest wylaczona, lub zastosowanie procedury
wymiany modutu/narzedzia.

OSTRZEZENIE: Podczas wymiany modutu lub narzedzia, nalezy zawsze upewnié
0 sie, ze AXIS CONTROL jest wtaczone, oraz sprawdzi¢ czy drugi przycisk AXIS

C[}an?e

[o]e]

CONTROL to . Jesli jest l, nalezy na nim kliknaé, aby maszyna
roztaczylta sie i przestata poruszad.
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1.1.1.4.2 .éRODKI BEZPIECZENSTWA ZWIAZANE Z WBUDOWANYM WSKAZNIKIEM LASEROWYM

OSTRZEZENIE: Zawiera laser Klasy 2. Nie nalezy patrzeé
bezposrednio w wiazke.

Na wdzku znajduje sie wskaznik laserowy, pomagajacy w okresleniu potozenia wozka (punkt
wyjsciowy i petny rozmiar). Laser znajduje sie na module kamery.
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1.1.1.4.3 SRODKIBEZPIECZENSTWA ZWIAZANE Z NARZEDZIAMI

OSTRZEZENIE: Urzadzenia tnace serii F wykorzystuja bardzo
@ ostre narzedzia. Nie dotyka¢ narzedzi gotymi rekami - grozi
zranieniem. Nie dotyka¢ narzedzi podczas pracy urzadzenia.

Wszystkie noze i frezy chwytowe nalezy obstugiwac ostroznie, by zapobiec okaleczeniu.

OSTRZEZENIE: Podczas korzystania z pewnych elektronarzedzi
nalezy stosowa¢ srodki ochrony oczu i/lub stuchu.

Opcje frezéw i uchwyty narzedzi wykorzystujgce sprezone powietrze wytwarzajg gtosne
dzwieki, wymagajace stosowania ochrony stuchu w przypadku dtugotrwatego narazenia. Opcje
frezu moga powodowad rozrzut skrawkow, w zwiazku z czym nalezy w ich przypadku stosowad
réwniez $rodki ochrony oczu.
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1.1.1.5 Funkcje Bezpieczeristwa

7.1.1.5.1 KONTROLOWANY ROZRUCH

Urzadzenie nie uruchomi sie od razu po witaczeniu. Przed wiaczeniem urzadzenia nalezy
pofaczy¢ je z komputerem i uruchomi¢ program AXIS CONTROL. Wkroétce po wiaczeniu
urzadzenia w programie AXIS CONTROL na komputerze pojawi sie komunikat, proszacy
operatora o potwierdzenie rozruchu.

1.1.1.5.2 ODBOJNIKI NA GORNEJ BELCE

Po prawej i lewej stronie goérnej belki znajduja sie odbojniki z wytacznikami samoczynnymi,
ktore wykrywaja, czy operator stoi na drodze, ktéra bedzie poruszaé sie gérna belka.
Wocisniecie przetacznika spowoduje zatrzymanie stotu.

7.1.1.5.3 BARIERA SWIETLNA

Wzdtuz gérnej strony belki, od lewej do prawej, generowana jest bariera $wietlna, z czujnikami
optycznymi zamontowanymi w odbojnikach. W chwili przerwania wiazki $wiatta, maszyna
zatrzymuje sie. Przerwanie to kontrolowane zatrzymanie. Maszyna zatrzyma sie w mniej, niz
pie¢ sekund i pozostanie w pozycji zatrzymania. Oznacza to, ze po naci$nieciu Enter maszyna
bedzie kontynuowac dane zadanie.

1.1.1.5.4 PRZELACZNIKI ZATRZYMANIA AWARYJINEGO

W kazdym narozniku stotu urzadzenia znajduje sie przetacznik awaryjny. Umozliwia to
operatorowi szybkie wylaczenie maszyny w sytuacji zagrozenia. Po wciSnieciu przycisku
zatrzymania awaryjnego, zasilanie silnikdw jest natychmiast odcinane. Oznacza to, ze maszyna
zatrzymuje sie natychmiast, ale jednocze$nie biezace zadanie zostanie utracone.

Aby odblokowad wcisniety przetacznik awaryjny, nalezy przekreci¢ go w prawo.
1.1.1.5.5 PRZETEZENIE

Urzadzenie stale mierzy prad przeptywajacy przez silniki. Jesli urzadzenie stwierdzi, iz prad jest
zbyt wysoki, zasilanie silnikdw zostaje odtgczone, a AXIS CONTROL wyswietli krytyczny btad.

OSTRZEZENIE: Wszystkie wbudowane zabezpieczenia nie moga zapobiec
wytworzeniu wysokiej energii kinetycznej, ktéra moze zosta¢ uwolniona podczas
zatrzymania awaryjnego lub nieprzewidzianej usterki urzadzenia. Dlatego nie
stanowia one gwarancji braku mozliwosci okaleczenia.




Seria F Podrecznik

1.1.1.6 Srodki Ochrony Osobistej

Wymagane $rodki ochrony osobistej zaleza od zainstalowanych modutéw oraz obrabianego
materiatu.

Podczas eksploatacji lub serwisowania urzadzenia, operator powinien mie¢ na sobie $cisle
dopasowane ubranie i stosowac¢ odpowiednie $rodki ochrony.

Odpowiednie $rodki ochrony moga obejmowac:
e 0Odziez robocza.
e Gogle, gdyz podczas obrébki materiatu moga powstawac duze czastki materiatu.
e Srodki ochrony stuchu, jeéli staty poziom hatasu przekracza 80dB.

OSTRZEZENIE: Istnieje ryzyko okaleczenia wskutek pochwycenia Iub
zakleszczenia w ruchomych elementach urzadzenia. Rece, wilosy, odziez i
bizuterie nalezy trzymac z dala od ruchomych czesci. Nie zaktadac bizuterii,
luznej odziezy, szalikdw, rozpietych kurtek ani rekawow.

1.1.2 Srodowisko Pracy

Warunki panujace w otoczeniu moga znaczaco wptynaé na wydajnos$é urzadzenia. Wiekszosé
ograniczen lub zalecen dotyczacych idealnego $rodowiska pracy opisano juz w dokumencie
przygotowania lokalizacji. Warunki otoczenia dla maszyny (bez no$nikéw) sa nastepujace:

Temperatura pracy 15do 35°C 59do95°F
Temperatura sktadowania -30do 70° C -22do 158°F
Wilgotnos$¢ wzgledna 35 - 75 %, bez kondensacji 35 - 75 %, bez kondensacji

Istnieje mozliwos$¢, ze warunki otoczenia dla stosowanych no$nikdw sa bardziej wymagajace,
niz dla samego urzadzenia. Nalezy zapoznac sie z dokumentacja dla stosowanych nosnikéw.
Nalezy tez upewnic sie, ze no$nik zdazyt sie zaaklimatyzowad.




Seria F Podrecznik

1.2 Elementy Stotu

1.2.1 Widok z przodu

1. Wejscie przewodu zasilajacego: Urzadzenia serii F nie posiadajag wtyczki zasilajacej.
Przewdd zasilajacy nalezy wykonaé na miejscu i podtaczyé go bezposrednio we wnetrzu
urzadzenia. Przewdd nalezy przeciagnac przez to wejscie.

2. Zlacze USB: Interfejs oparty jest na normach, okreslonych dla Uniwersalnej Magistrali
Szeregowej (USB). Do podtaczenia kamery niezbedne jest co najmniej USB 2.0.

nie powinien by¢ dluzszy, niz 3 metry (+ +0,5 m), nie nalezy tez stosowac

UWAGA: Urzadzenie nalezy podtaczy¢ bezposrednio do komputera. Przewéd USB
koncentratorow.

3. Przelacznik zasilania: Za pomoca tego pokretta mozna wiaczac i wytaczaé urzadzenie.
Wyposazone jest ono w otwar, umozliwiajgcy zablokowanie go za pomoca ktodki.

4. Wylaczniki bezpieczenstwa: Stét wyposazono w cztery wylaczniki bezpieczenstwa. Po ich
wciénieciu urzadzenie natychmiast zatrzyma sie w celu unikniecia okaleczenia operatora i
uszkodzenia samej maszyny. Po wcisnieciu pozostaja one w bezpiecznej pozycji
zablokowanej, w celu odblokowania nalezy obrécic¢ je w prawo.

5. Wozek modutéw: Wozek miesci do trzech usuwalnych modutéw i posiada centralna
jednostke mocujaca.

6. Jednostka centralna: W jednostce centralnej miesci sie laser pozycjonujacy oraz
zintegrowany system kamery, umozliwiajacy szybkie i doktadne rozpoznawanie znakdéw
rejestracyjnych.

7. Modut glowicy ciagnionej: Modut gtowicy ciagnionej to standardowe wyposazenie
urzadzenia tnacego. Stuzy do zamontowania noza ciggnionego lub pisaka.

8. Modut styczny (opcja): Modut styczny wykorzystywany jest do narzedzi stycznych.

9. Odbojniki bezpieczenstwa: Odbojniki te wyposazone sg w wylgczniki automatyczne i
czujniki optyczne wykrywajace obecnos$¢ operatora, dzieki ktorym maszyna zatrzymuje sie,
gdy operator znajdzie sie zbyt blisko.

10
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1.2.2 Widok z tytu

(3)

o/

10. Wspornik rolki: Drazki podtrzymujace nosnik oraz zestaw uchwytéw do zatadunku
materiatu z rolki.

11. Zaciski pneumatyczne: Pneumatyczny system przesuwania nos$nika. Zaciska sie na
tasmie przenosnika i przytrzymuje nosnik, pociagajac go do przodu w celu pracy ciagtej, w
panelach lub w ramach wiekszej liczby zadan.

‘ UWAGA: Zaciski przytrzymujace noénik mozna przesuwac od lewej do prawej oraz
wiaczac lub wytaczac pojedynczo, obracajac uchwyt na goérze kazdego zacisku.

12. Tasma przenosnika: System przenosnika jest niezbedny do podawania nosnika
podczas korzystania z wykrojnika.

Kierunkowe Informacje Ogdlne:
o Przednia prawa strona maszyny: Tu znajduje sie wytacznik (automatycznie okresla to
lewo i tyt maszyny).
0$ X: od przodu do tytu:
o 0$Y:0d prawej do lewej:
o Punkt wyjsciowy: Punkt wyj$ciowy znajduje sie z przodu po prawej stronie.

1.2.3 Wieksze modele
W przypadku wiekszych modeli pompy prézniowe nie znajduja sie pod stotem, ale moga by¢

ustawione obok lub w odlegtosci (dla zmniejszenia poziomu hatasu). Niektdre wieksze modele
posiadaja jedng pompe zewnetrzna, inne maja dwie (w zaleznosci od rozmiaru stotu).

11
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1.3 Moduly

1.3.1 Zespot kamery

Wozek posiada jednostke centralng. Ta jednostka centralna
jest zamocowana do wdzka i nie mozna jej wyjaé. W jednostce
centralnej miesci sie laser pozycjonujacy oraz zintegrowany
system kamery, umozliwiajacy szybkie i doktadne
rozpoznawanie znakoéw rejestracyjnych podczas ciecia
konturowego. Modut kamery w F1612 posiada tez ztacza
specjalnych narzedzi lub modutéw wymagajacych sprezonego
powietrza. W przypadku wiekszych modeli, ztacza sprezonego
powietrza znajduja sie z boku wozka.

Zaréwno gatka jak i czarna ptytka regulacji kamery stanowia
cze$¢ mechanizmu recznej regulacji wysokosci. Po kazdym
zatadunku materiatu o grubosci innej, niz poprzedni, wysoko$¢
kamery nalezy wyregulowac (tylko dla ciecia konturowego).

1.3.2 Modut glowicy ciagnionej

1.3.3 Modut styczny

Modut gtowicy ciagnionej to standardowe wyposazenie
krajarki stotowej.

Modut ciagniony to szybki néz ciagniony i uchwyt pisaka do
tworzenia zapisow lub ciecia miejscowego szerokiej gamy
materiatéw z dociskiem do 600 gramédw.

Odstep pomiedzy standardowy uchwytem noza ciggnionego a
podstawa stotu to ok. 3 mm (0,11”). Dlatego w przypadku
stosowania grubszych materiatéw nalezy go zdemontowac.

Modut styczny zapewnia pionowa site 10 kg i wspdtpracuje z
szeroka gama zgodnych narzedzi. Kazde narzedzie posiada
kod kreskowy z identyfikatorem, zapewniajacy automatyczne
rozpoznawanie i osobne ustawienia parametrow.

Do kazdego zastosowania na module stycznym mozna
zamontowac odpowiednie narzedzie.
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1.3.4 Modut Obrotowy

1.3.5 Moduf frezowania

Modut obrotowy posiada dziesieciokatny ndz sterowany
stycznie, napedzany przez silnik elektryczny.

W zaleznos$ci od zastosowanej predkosci i $rednicy noza,
mozliwe jest ciecie wszelkiego rodzaju materiatdéw o
grubosci do 5 mm.

Jednakze przeznaczony jest on przede wszystkim do
tekstyliow jednowarstwowych, gdyz pewne rodzaje
wtokien trudno przecia¢ innymi typami nozy. Idealne
materiaty do ciecia nozem obrotowym to: materiaty flag i
banerow, filc, tekstylia techniczne, tkanina, pianki,...

Modut zajmuje gniazda 2 i 3 na gtowicy. Wymaga tez
sprezonego powietrza (standard na wiekszych stotach).

Noze nalezy zamontowac bezposrednio w module; dla tego
modutu narzedzia nie sa dostepne.

Modut frezowania wyposazony jest w silnik
zdolny obstuzy¢ wiekszosé litych ptyt
stosowanych w branzy grafiki i oznaczen.

System frezowania wyposazony jest w prézniowy
zestaw czyszczqcy, odsysajgcy widry i pyt.
Zestaw sktada sie z zespotu szczotki, weza i
preta montazowego. Odkurzacz jest opcjonalny.

Modut zajmuje gniazda 2 i 3 na gtowicy.
Oczywiscie, modut mozna tatwo zdemontowad i
umiesci¢ na maszcie suwnicy, zwalniajac w ten
sposob oba gniazda.

UWAGA: Uzycie maty szlifierskiej
jest obowiazkowe.

UWAGA: Faktyczny modut frezowania moze wygladaé inaczej niz na zdjeciu.

Dostepne sg rozne rodzaje modutéw frezowania.
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2 KONFIGURACJA MODUL()W/NARZEDZI
2.1 Wprowadzenie

2.1.1 Uwagi ogdlinie dotyczace kalibracji narzedzi

Istnieja cztery rodzaje modutéw: modut ciggniony, modut styczny, modut frezowania i modut
obrotowy. Modut styczny automatycznie rozpoznaje, ktdre narzedzie jest zamontowane. Modut
frezowania przeznaczony jest wytacznie do frezarki. Modut obrotowy nie posiada narzedzi; n6z
jest montowany w samym module. Modut ciagniony nie potrafi automatycznie rozpozna¢, czy
zamontowano pisak czy néz ciagniony.

Stof nie posiada panelu sterowania ani ekranu. Wszystko odbywa sie za pomoca programu
AXIS CONTROL.

Po zainstalowaniu narzedzia niezbedne jest przeprowadzenie kalibracji. Parametry te petnia
podwdjna funkcje. Ich prawidtowe ustawienie zagwarantuje optymalizacje jakos$ci ciecia, oraz
zwiekszy precyzje zadan drukowania i ciecia. ADC moze automatycznie przeprowadzaé
kalibracje.

UWAGA: Zdecydowanie zaleca sie oznaczenie modutéw. Ponadto nalezy zawsze
2 umieszczac je na wozku w tej samej pozycji. Parametry uzywanego narzedzia s3
) automatycznie zapisywane. Jednak parametry narzedzia sa tez czesSciowo zalezne
od modutu. Jesli ten sam modut jest zawsze montowany w tym samym miejscu,
zalezno$¢ parametréw narzedzia od modutu zostanie uniewazniona.

2.1.2 Automatyczna Regulacja Gtebokosci

ADC mierzy doktadnie koncdwke noza lub bitu i ustala potozenie dolne narzedzia wzgledem
poziomu stotu.

Po uruchomieniu stotu lub wymianie narzedzia dolne potozenie kazdego zainstalowanego noza
jest mierzone w celu wykrycia zmian i unikniecia btedow operatora, jesli zainstalowano ADC.

: UWAGA: Za pomoca ADC nie mozna skalibrowac tylko noza ciggnionego,

pozostate narzedzia/noze/bity mozna skalibrowa¢ za pomoca ADC.

14



Seria F Podrecznik

2.1.3 Instalacja/Demontaz modutu

OSTRZEZENIE: Ze wzgledéw bezpieczefistwa nalezy zawsze upewni¢ sie, ze w
module nie jest zainstalowane zadne narzedzie. Moduly instalowa¢ tylko, gdy stot

jest wytaczony lub po kliknieciu ,,Zmien Narzedzie” w AXIS CONTROL.

2.1.3.1 Instalacja modutu

Aby zainstalowaé modut, nalezy wyréwnac 5 zaznaczonych obszaréw i przesunaé modut w doét.
Modut wsuwa sie w wdzek w prowadnicy o ksztatcie ptetwy. Uzycie nadmiernej sity spowoduje
uszkodzenie ztacza. W przypadku watpliwosci sprawdzi¢ ponownie wyréwnanie. Modut nalezy
docisng¢ o ok. 15 mm (0,6") oraz zabezpieczy¢ jedna $ruba po prawej stronie.

Przed zamocowaniem modutu nalezy sprawdzi¢, czy jego ziacze jest catkowicie osadzone w
ztaczu wadzka.

T

2.1.3.2 Demontaz modutu

Aby zdemontowaé modut, nalezy poluzowac $rube po prawej stronie modutu o ok. 1 obrét w
lewo za pomoca $rubokreta szesciokatnego. Umiescic¢ ten Srubokret w otworze pod modutem,
z prawej strony. Teraz delikatnie unie$¢ modut za pomoca $rubokreta, o 3 do 4 mm (0.12 do
0,16”). Recznie unie$¢ modut o kolejne 10 mm (0,4”) i zdja¢ go z wdzka. Modut ciagniony nie
posiada otworu na narzedzie, wiec trzeba go unie$¢ go recznie.

: UWAGA: Zaleca sie demontaz wszelkich nieuzywanych modutéw. Pozostawianie

nieuzywanych modutéw na wozku moze spowodowac spadek jakosci ciecia.
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2.2 Kalibracja narzedzia/noza za pomoca ADC

ADC dziata poprzez przerwanie wiazki $wiatta. Jest do nieszkodliwe dla narzedzi. Jednostka
czujnika na prawej ostonie stuzy do pomiaru narzedzi w gniazdach 2 i 3. Czujnik po lewej stronie
moze mierzy¢ narzedzia w gniezdzie 1.

UWAGA: Modut ciagniony, poruszajacy sie nisko nad stotem, nie moze przechodzi¢

nad czujnikami ADC. Modut ciagniony nalezy stosowaé w gniezdzie 1. Instalacja

lewego modutu ADC spowoduje zmniejszenie obszaru roboczego podczas

) korzystania z modutu ciaggnionego, aby zapobiec uderzeniu modutu w czujnik ADC.
Margines przedni jest przesuwany 80 mm do tytu, aby moduty 2 i 3 mogty
wykorzystywaé cata szerokos$¢ stotu.

3

2.2.1 Kalibracja ogdlna za pomoca ADC

Dolne potozenie narzedzi sterowanych przez ADC jest ustalane automatycznie po kazdym
wiaczeniu urzadzenia lub wymianie narzedzia. Pozycja dolna jest wartoscig wzgledna wobec
wysokosci stotu.

Potozenie gorne nalezy ustali¢ recznie. Potozenie gbrne jest wzgledna odlegtoscia od pozycji
dolnej. Nalezy upewniC sig, iz wartos¢ potozenia jest znacznie wigksza, niz grubos¢ danego

Modules

materiatu. Aby ustali¢ potozenie, nalezy kliknaé . Jesli AXIS CONTROL nie wybierze
automatycznie narzedzia, ktérego potozenie nalezy sprawdzi¢/ustalié, trzeba klikna¢ na ikonie
odpowiedniego modutu. Kliknij “Pozycja w gdére” w AXIS CONTROL lub naciénij “Gora” na
pilocie. Naciskaj strzatke w dot, az koricdwka noza znajdzie sie ok. 4 — 5 mm nad materiatem,
nastepnie naciénij Zastosuj [apply]. Jesli materiat nie musi znajdowac sie na stole, potozenie
gérne mozna tez ustali¢, jesli znana jest grubo$¢ materiatu. Nalezy naciskaé strzatke w gére/w
dot, az wartosc bedzie 4-5 mm wyzsza od grubosci materiatu.

lvalwe | Up position

Up position v 6.99 mm

Down position 0.00 mm * ﬁ
2 veiocy (a0 s 6.99 mMm =

Lift-up velocity 200 mm/s

Punkt wyjsciowy, parametr boczny i wzdtuzny mozna tez ustali¢ za pomoca ADC. Parametry te
sa niezalezne od materiatu i nalezy ustali¢ je tylko podczas pierwszej instalacji narzedzia lub w
przypadku probleméw z jakoscia.

Modules
Aby automatycznie skalibrowad te parametry, nalezy kliknaé . Jesli AXIS CONTROL nie

wybierze automatycznie narzedzia, ktérego kalibracje nalezy sprawdzi¢/ustali¢, nalezy kliknac
ADC

na ikonie odpowiedniego modutu. Nastepnie kliknij
zapisze wartosci.

. ADC zmierzy te trzy parametry i

2.3 Kalibracja modutu ciagnionego
Chociaz urzadzenie nie rozpoznaje automatycznie narzedzia zamontowanego w module

Change

Tool
ciagnionym, nadal nalezy klikna¢ , aby zamontowaé w module pisak lub néz. Zapewni to,
iz urzadzenie nie wykona nieprzewidzianych ruchéw, gdy uzytkownik wymienia narzedzia.
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3 AXIS CONTROL, PILOT | PLUG-IN

AXIS CONTROL

AXIS CONTROL to standardowo dostarczane oprogramowanie zapewniajace petna kontrole
nad urzadzeniem. Zoptymalizowany projekt sterowania dotykowego sprawia, ze AXIS
CONTROL to optymalny interfejs dla operatora maszyny.

¢/?\ UWAGA: AXIS CONTROL nalezy zawsze uruchamiac przed wtgczeniem maszyny lub
./ przed podtagczeniem pilota. AXIS CONTROL nalezy zawsze zamykac, jako ostatnie.

Po wilaczeniu urzadzenia pojawi sie komunikat z prosba o zgode operatora na wykonanie
sekwencji rozruchowej. Zapobiega to przypadkowym ruchom stotu.

Media Info Maodule Info

event
( ( & ® vo1/2020 - 12:00:00

[ e | gr—
Reboot

| Events || | AXIS A
[CONTROL]
| Bl | Sl |

MACHINE IS INITIALIZING ...

Powering up safety.

Teraz nalezy kliknagé E, aby przeprowadzi¢ procedure rozruchu. Nastepny etap to kontrola
przyciskdow awaryjnych, automatycznych wytacznikéw bezpieczenstwa oraz barier $wietlnych.

3.1.1 Okno Gfowne

Module Info

e (Y

= 1600 mm

Dragknife  Kiss cutting knife

V: 800 mm/s U: 4,00 mm
D: 0,01 mm
V: 800 mm/s

]
I,ha_qr_wgg Reset Modules Load Menu Events R
1| Tool

T CE— OO O ==

Po uruchomieniu i inicjalizacji urzadzenia, pojawia sie powyzsze okno.
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Status (lewa strona ekranu)

W tej sekcji wyswietlany jest status kilku monitorowanych pozycji.

USB.: moze by¢ zielone (potaczone) lub czerwone (niepotaczone).

Pilot: moze by¢ zielony (wtaczony) lub szary (wytaczony).

Zatrzymanie awaryjne: moze by¢ zielone (urzadzenie gotowe), czerwone (wcisnieto przycisk
zatrzymania awaryjnego), lub szare (urzadzenie niepodtaczone).

Wigzka bezpieczeristwa: moze by¢ zielona (urzadzenie aktywne), pomaranczowa (nieaktywne),
lub szara (urzadzenie niepodtaczone).

Btgd krytyczny: moze by¢ czerwony (wystapit btad krytyczny) lub szary (OK).

Duze kolorowe bloki umozliwiaja rozpoznanie statusu z daleka, istnieje 5 mozliwych koloréw.

Czerwony: Oznacza wystgpienie komunikatu bfedu wymagajgcego potwierdzenia przez
operatora. Potencjalne zdarzenia: Wcisnieto przycisk zatrzymania awaryjnego, aktywacja
wytqcznika automatycznego lub czujnikéw optycznych system bezpieczenstwa, btqd krytyczny
lub ponowne uruchomienie maszyny.

Z6tty: Oznacza wystgpienie komunikatu ostrzezenia wymagajgcego potwierdzenia przez
operatora.

Zielony: Normalny status maszyny wykonujgcej zadanie lub oczekujgcej na nie.

Niebieski: Oznacza koniecznos¢ interwencji operatora. Wyswietlany w sytuacji zatrzymania lub
przerwania zadania wskutek koniecznej interwencji operatora.

Biaty: Status specjalny oznaczajqcy, Zze urzqdzenie nie jest gotowe do otrzymania zlecenia,
ponownie wgrywa oprogramowanie lub po prostu jest roztgczone.

Informacje o nosniku: Wyséwietla aktualnie ustawiony rozmiar noénika.

Informacje o module: Informacje o modutach/narzedziach. Wyéwietla zamontowane narzedzie
oraz warto$¢ gora/dot i predkosé ustalong dla testow wewnetrznych.

Ostatnie zdarzenie urzgdzenia: Tu wyswietlany jest ostatni komunikat wystany z urzadzenia do
komputera. Komunikat zniknie po jego potwierdzeniu przez uzytkownika.

Kliknij logo AXIS CONTROL, by wys$wietli¢ model, numer seryjny i wersje oprogramowania
wbudowanego.

Surmma Axis Control h4

Model: F1612
Serial: 101912-10000

Firmware: 9974.33
Build: Jan 1 2020

F-Performance: Enabled

Pozostate elementy Okna to rézne menu AXIS CONTROL, umozliwiajace interakcje z
urzadzeniem. Objasniono je w dalszej czesci instrukcji.
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3.1.2 Menu nosnika

Menu nos$nika stuzy do zatadunku nosnika i okreslania jego rozmiaru. Dostepne sg dodatkowe
przyciski sterowania, utatwiajace zatadunek nos$nika. Niektore funkcje sa dostepne jedynie po
zainstalowaniu pewnych opcji.

Przyciski pod sekcja ruchu sa aktywne podczas konfiguracji nosnika (punkt wyjéciowy i
ustawienia rozmiaru).

’—: Move
VSettings .
. s ——
J\X 750 ﬂL;;d.ngsdgs
<0
Y
3 UWAGA: Parametry funkcji odpylania dziataja tylko po zainstalowaniu modutu
frezowania (opcja). Parametry zwijarki sa dostepne jedynie po instalacji zwijarki
(opcja).

3.1.3 Wymiana Narzedzia

Menu wymiany narzedzia uzywane jest w przypadku wymiany modutu lub narzedzia w
maszynie. W przypadku wymiany narzedzia lub modutu, kiedy urzadzenie nie znajduje sie w
trybie wymiany narzedzia, maszyna nie rozpozna wymiany, a rozpoczecie zadania moze
spowodowac nieodwracalne uszkodzenie powierzchni ciecia.

Po wymianie modutu lub narzedzia nalezy kliknaé przycisk Online. Urzadzenie wykryje wtedy
wymiane modutu lub narzedzia. Przypomni tez operatorowi o koniecznosci kalibracji narzedzia
przed jego uzyciem.

B

INSERT TOOLS AND MODULES, THEN PRESS ONLINE ...

OSTRZEZENIE: Moduty lub narzedzia mozna wymienia¢ tylko po kliknieciu ,,Zmien
Narzedzie” w AXIS CONTROL. Po wcisnieciu tego przycisku urzadzenie nie wykona
zadnych nieprzewidzianych ruchéw, dopoki widoczny jest przycisk online. Zasilanie
silnikdow jest odtaczone, dlatego po kliknieciu przycisku Online silniki wréca do
potozenia poczatkowego. Nie nalezy odsuwal ich zbyt daleko od pozycji
poczatkowe;.
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3.7.4 Reset

Nalezy klikna¢ Reset, aby zatrzymad urzadzenie z biezacym zadaniem. Punkt poczatkowy

zatadowanego nos$nika rowniez jest resetowany.

- UWAGA: Kiedy urzadzenie wykonuje zadanie z Summa GoProduce, dostepnych jest
wiecej opcji niz tylko reset.

3.1.5 Moduly

W tym menu ustala sie parametry narzedzi. Po kazdej wymianie narzedzia parametry nalezy co

najmniej sprawdzic.

Jesli urzadzenie wykryje instalacje nowego narzedzia (po wymianie narzedzia), odmoéwi

uzywania tego narzedzia do czasu jego skalibrowania.

Modut wybrany do kalibracji zaznaczony jest niebieska otoczka. Parametr aktualnie wybrany

do kalibracji jest pod$wietlony na niebiesko lub powiekszony.

~UP/DOWN Position

m Up position
ﬁl Down pasition
%Ve\ocwtv
Lift velocity

Lowering velocity

Parameter ET

-46,43 mm
-50,98 mm
100 mm/s
200 mm/s

200 mm/s

rTeool inst:

ﬂ Lateral

i Longitudinal
Q Blade compensation

nEm Frequency EQT

n
Paramet value

0,7 mm

Standard

UWAGA: Gérna i dolng pozycje gtowicy mozna tez ustali¢ za pomoca pilota. W

zasadzie zaleca sie ustawienie jej pilotem.
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3.1.6 Obciazenie

Za pomoca tego menu mozna zatadowaé nosnik. Sposob zatadowania

instrukcja obstugi.

Material type Park position

© Roll
# Sheet o
]

nos$nika okresla

Default working area

. I Origin reset

™ Width

Default vacuum

= Off
~ On

. ~ Blow

3.1.7 Menu

Za pomoca tego menu mozna zmieni¢ standardowe parametry stotu do ciecia. Wybierz
parametr, ktory nalezy zmieni¢. Nastepnie zmien warto$¢ za pomoca strzatek gora/dot.
Oprogramowanie wysytajace zadania moze nadpisywacé pewne parametry.

e PPammetelvawe IR
ﬁOvercut 0,1 mm 4"} Overcut
T“j‘ommt Off 0,1 A
Quality level Standard 0,0 ... 10,0 mm
Concatenation 0,17 mm
Cut off barcode On
Slot to cut off barcode 0
_ Margin to cut off barcode 15 mm rﬁ rﬁ
Restore . ) ks

3.1.8 Wydarzenia

W tym menu wys$wietlane sa wszystkie komunikaty wysytane przez urzadzenie.

Istnieja 3 typy komunikatow:

Info: Jest to wiadomos¢ od urzadzenia dla uzytkownika.
Ostrzezenie! Jest to komunikat przypominajacy uzytkownikowi o koniecznos$ci wykonania

pewnej czynnosci.

Bfgd: Komunikat ten oznacza btad wymagajacy uwagi uzytkownika.

21



Seria F Podrecznik

3.1.9 Ponowne uruchomienie

Przycisk ten stuzy do ponownego uruchomienia urzadzenia. Jest to “miekki restart”.
Urzadzenie wykonuje cata procedure inicjalizacji, normalnie przeprowadzana po jego
wytaczeniu i ponownym wiaczeniu.

Ponowne uruchomienie nie obejmuje kamery stotu.

3.1.10 Kolor Ikony AXIS CONTROL

Ikona AXIS CONTROL w zasobniku moze mieé rézne kolory.

Normalny kolor to biaty.

Kiedy ikona jest zétta, oznacza to, iz urzadzenie jest zajete (reset, wycinanie wzoru testowego,
oczekiwanie na reakcje uzytkownika,...).

Kiedy ikona jest w kolorze czerwonym, oznacza to, ze AXIS CONTROL nie ma pofaczenia z
krajarka stotowa.

3.1.11 Opcje AXIS CONTROL, gdy urzadzenie wykonuje zadania z Summa
GoProduce

Po rozpoczeciu zadania otrzymanego z Summa GoProduce, przyciski zatrzymania awaryjnego
sg aktywowane (| ) i zmienia sie wyglad AXIS CONTROL. Teraz dostepne sa dwa
gtéwne przyciski.

Kliknij ten przycisk, aby zatrzymac biezace zadanie. Urzadzenie ukonczy
wektory wczytane w buforze i zresetuje punkt wyjsciowy. Komputer wysle
reszte zadania, ale urzadzenie go nie wytnie.

Kliknij ten przycisk, aby wstrzymac biezace zadanie. Urzadzenie ukonczy
wektory wczytane w buforze, wstrzyma prace i wysSwietli dwa nowe
przyciski.

Kliknij ten przycisk, aby wznowié biezace zadanie. Urzadzenie rozpocznie
wycinanie reszty zadania.

Kiedy stof jest wstrzymany, zadanie mozna przerwac klikajac ten przycisk.
Wozek powrdci do punktu wyjéciowego. Komputer wysle reszte zadania,
ale urzadzenie go nie wytnie.

W przypadku przerwania barier bezpieczenstwa lub zadziatania wytacznikéw automatycznych
w odbojnikach, urzadzenie zatrzyma sie. AXIS CONTROL Summa wys$wietli komunikat. Nalezy
klikng¢ przycisk OK w oknie wiadomosci, aby kontynuowac.

3 UWAGA: Zatrzymanie awaryjne nie stuzy do wstrzymywania pracy. Spowoduje
) spadek jakosci ciecia. Kontrolowane wstrzymanie gwarantuje wyciecie wszystkich
wektordw z prawidtowa predkoscia i przyspieszeniem.
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Sprawdz oferte ploterow Summa na dobreplotery.pl

Kontakt:

Dawid Marszatek
tel. +48 607 607 147
dawid.marszalek@integart.com.pl

Dawid Siedlis
tel. +48 605 102 205
siedlis@integart.com.pl
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